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UrSbS PAQe EIL/ 7 ^ (uspto} 



^Apparato e metodo per l'azionamento e il controllo 
di una mac china tessile" 
DESCRIZIONE 

[0001] La presente invenzione si riferisce ad un 
apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessile destinata alia iavorazione di uno stoppino al fine 
di ottenerne un filato realizzato da una successione 
continua di tratti, ciascun tratto avente prede terminate 
carat teristiche di titolo e/o torsione. 

[0002] In particolare, la presente invenzione si 
riferisce ad un apparato di azionamento e controllo 
destinato ad essere associato particolarmente, ma non 
univocamente, ad una macchina tessile quale un filatoio ad 
anelli. 

[0003] Nella moderna industria tessile e sempre piu 
affermata la tendenza alia produzione di tessuti di 
pregio, spesso caratterizzati da un* aspetto estetico 
inusuale che conferisce loro tratti distintivi rispetto 
alia produzione di base. 

[0004] In particolare, e noto come le carat teristiche di 
titolo o di torsione di un filato siano in grado di 
influenzare 1' aspetto estetico del tessuto ottenibile da 
tale filato. 

[0005] La variazione del titolo di un filato, ossia la 
variazione del suo diametro nominale nello svolgimento 
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della sua lunghezza, si traduce in un inspessimento o 
assottigliamento del tessuto ottenibile dal filato, con 
conseguenti risultati estetici gradevoli . 

[0006] In tal caso il filato e detto fiammato e la 
5 relativa lavorazione e detta fiammatura. Oppure, tenendo 
in considerazione alcune dif f erenze, il filato e la 
lavorazione sono detti multicount . 

[0007] In maniera analoga, una variazione della torsione 
del filato e in relazione con l'attitudine di questo ad 

10 assorbire il colore. Ancbe in tal caso, sfruttando con 
perizia tale caratteristica, e possibile ottenere tessuti 
dotati di caratteristiche cromatiche inusuali che, sempre 
piu spesso, fanno del tessuto un prodotto pregiato. In 
tal caso, la lavorazione e il relativo filato sono detti 

15 multitwist. 

[0008] E ' possibile, inoltre, variare contemporaneamente 
il titolo e la torsione. In tal caso, la lavorazione e il 
relativo filato sono detti multicount -multi twist . 

[0009] Generalmente, il filato e lavorato in modo da 
20 acquisire le desiderate caratteristiche di titolo e/o 
torsione in corrispondenza di un filatoio ad anelli, 
attraversando predisposti dispositivi di stiro e di 
torsione nei guali, opportunamente regolando la velocita 
dei cilindri di stiro o dei fusi, si varia il titolo o la 
25 torsione del filato. 



[0010] Una macchina tessile secondo quanto detto sopra e 

descritta, ad esempio, nel documento GB-A-2034764 . 

[0011] E' anche noto generare opportuni segnali di 
rif erimento che, adeguatamente interpretati da dedicati 
dispositivi della macchina tessile, regolino la velocita 
dei mezzi motore, alio scopo di generare un filato per il 
quale la variazione del titolo o della torsione 
corrisponde ai valori assunti da una determinata funzione. 

[0012] Una realizzazione di quanto sopra riportato e 
descritta, ad esempio, nel documento EP669414. 

[0013] Tuttavia, accade spesso che le produzioni 
destinate all ' ottenimento di filati aventi specif iche 
caratteristiche di titolo e/o torsione come prima 
specificato rappresentino solo una parte della efcfettiva 
produzione di una azienda tessile che, al contrario, basa 
la maggior parte della produzione. su filati di base, 
aventi definite caratteristiche di titolo e/o torsione per 
tutta la loro lunghezza. 

[0014] Emerge la necessita, quindi, di disporre al 
contempo di macchine di tipo tradizionale e di moderne 
macchine adatte ad eseguire lavorazioni multicount, 
multitwist o multicount-multitwist . Oppure, dotandosi 
esclusivamente delle moderne macchine tessili, si deve 
subire il costo risultante dalla necessita di una adeguata 
programmazione di queste ultime al fine di utilizzarle 
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come macchine tradizionali . 

[0015] Esiste, quindi, 1 ' insoddisf atta esigenza di poter 
adcpsrare xn rnodo semplice ed efficace le modeme macchine 
tessili, sia per 1'esecuzione di lavorazioni di 
fiammatura, multicount, multitwist o multi count -multi twist 
che per 1'esecuzione di lavorazioni di filatura 
tradizionali, in cui il titolo e. la torsione rimangono 
costanti nello svolgimento del filato prodotto. 
[0016] II problema alia base della presente invenzione e 
quello di escogitare un apparato di azionamento e 
controllo di una macchina tessile il quale presenti 
carat teristiche strutturali e funzionali tali da 
soddisfare le suddette esigenze e da owiare nel contempo 
agli inconvenient! di cui si e detto con riferimento alia 
15 tecnica nota. 

[0017] Tale problema e risolto da un apparato di 
azionamento e controllo in accordo con la rivendicazione 
1. Ulterior! varianti realizzative dell ' apparato secondo 
1' invenzione sono descritte nelle rivendicazioni da essa 
20 dipendenti. Ulteriormente, tale problema e risolto da un 
metodo per la lavorazione di uno stoppino in accordo con 
la rivendicazione 19. Ulteriori varianti di tale metodo 
sono descritte nelle rivendicazioni da essa dipendenti. 
[0018] Ulteriori caratteristiche ed i vantaggi 
2 5 dell 'apparato e del metodo secondo 1' invenzione 



risulteranno dalla descrizione di seguito riportata, in 
cui : 

[0019] la figura 1 rappresenta una vista schematica di 
un punto di filatura di un filatoio ad anelli; 

[0020] la figura 2 mostra una vista schematica di un 
dispositivo di stiro del punto di filatura di figura 1, 
collegato a relativi mezzi motore; . . .. . 

[0021] le figure 3 e 4 rappresentano una vista 
schematica di un dispositive di torsione e awolgimento 
del punto di filatura di figura 1, collegato a relativi 
mezzi motore; 

[0022] la figura 5 mostra uno schema di un apparato di 
azionamento e controllo per il punto filatura della figura 
1. 

[0023] Nel seguito della presente descrizione si fara 
esplicito riferimento ad un filatoio ad anelli cjuale 
macchina tessile associabile all 'apparato di azionamento e 
controllo secondo 1 ' invenzione. 

[0024] Con riferimento alle annesse figure, con 1 si e 
globalmente indicato un punto di filatura di un filatoio 
ad anelli . 

[0025] In accordo con una forma di realizzazione 
preferita, il filatoio ad anelli comprende una pluralita 
di punti di filatura 1, disposti lungo un fronte di 
filatura. 



[0026] Ogni punto di f i latura 1 prevede , in 
corrispondenza di una sezione di alimentazione 2, mezzi di 

provenienti dalle lavorazioni precedenti come, ad esempio, 
lavorazioni eseguite in un banco f usi . 

[0027] II prodotto finale della lavorazione su ogni 
punto. di filatura e un filato awolto a realizzare .una 
bobina disposta in una sezione di uscita 12 'del punto di 
filatura 1 della macchina tessile. 

[0028] In un punto di filatura, quindi, e possibile 
definire un flusso di lavorazione delle fibre che va dalla 
sezione di alimentazione 2 del punto di filatura, disposta 
a monte, alia sezione di uscita 12 di detto punto di 
filatura, disposto a valle rispetto alia direzione del 
flusso di lavorazione. 

[0029] Lo stoppino 6 e introdotto, in primo luogo, in un 
dispositivo di stiro 14 comprendente una plurality .di 
cilindri di stiratura accoppiati a sovrapposti cilindri 
folli. 

[0030] In una realizzazione preferita, detto dispositivo 
di stiro 14 comprende, seguendo la direzione del flusso di 
lavorazione, -un terzo cilindro di stiro 16, un secondo 
cilindro di stiro 18 ed un primo cilindro di stiro 20, 
Detti cilindri di stiro sono rispettivamente accoppiati a 
cilindri folli 16', 18' e 20'. 
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[0031] In altre parole, detto primo cilindro di stiro 20 
d disposto a valle del secondo cilindro 18 e del terzo 
cilindro 16, e, quindi, prossimo alia sezione di uscita 12 
del punto di filatura 1. 
5 [0032] Dal dispositive di stiro 14, lo stoppino 6 
fuoriesce sotto forma di filato stirato 22 e introdotto in 
un dispositivo di torsione ed awolgimento 24 owero, in 
alternativa, in un dispositivo di condensazione posto a 
monte del dispositivo di torsione ed awolgimento 24. 

10 [0033] 11 dispositivo di torsione ed awolgimento 24 
comprende una guida fissa 2 6 ed un cursore 28 girevole su 
un anello fisso 30, supportato da una tavoletta 32*. 
Ulteriormente, detto dispositivo di stiro 14 comprende un 
fuso 34, anch'esso rotante, ed un anello di contenimento 

15 36. 

[0034] Per la realizzazione di una stiratura, i cilindri 
di stiro sono movimentati a velocita perifericlie diverse, 
crescenti nella direzione del flusso di lavorazione. 
[0035] In altre parole, la velocita periferica del terzo 
2 0 cilindro di stiro 16 e inferiore o al limite uguale alia 
velocita periferica del secondo cilindro di stiro 18 che, 
a sua volta, £ inferiore o al limite uguale alia velocita 
periferica del primo cilindro di stiro 20. 

[0036] Poiche i rispettivi cilindri folli accoppiati a 
25 ciascun cilindro di stiro pressano lo stoppino 6 contro 
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detti cilindri di stiro, detto stoppino non scivola sulla 
superficie dei cilindri di stiro, ma subisce una 



[0037] La stiratura risulta in un allungamento dello 
stoppino e in una diminuzione del suo diametro nominale, 
ossia in una diminuzione proporzionale del titolo. 

[0038] II filato stirato 22 si . awolge al fuso -34, 
trascinando il cursore 28 in rotazione attorno a detto 
fuso e strisciando sull'anello fisso 30. Lo strisciamento 
del filato stirato 22 sull'anello fisso 3 0 genera la 
torsione del filato che, quindi, sotto forma di filato 
torto, si awolge al fuso. 

[0039] La tavoletta 32, nel contempo, e dotata di un 
mo to verticale alternativo, per cui il filato torto si 
awolge al fuso realizzando la bobina. 

[0040] Se il fuso ruota con una velocita di rotazione di 
R giri al minuto e il dispositivo di stiro rilascia S 
metri di filato stirato, la torsione T applicata ad un 
metro di filato torto e pari a R/S. 

[0041] L'apparato di azionamento e controllo della 
macchina tessile comprende almeno un mezzo motore 
operativamente col legato ad un asse di lavoro adatto ad 
eseguire sullo stoppino lavorazioni destinate 
all ' ottenimento di detto filato. 

[0042] in una realizzazione preferita, detto mezzo 
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motore e adatto ad influenzare la velocita di rotazione di 
detto asse di lavoro, ad esempio la velocita di rotazione 
di uno dei cilindri di stiro, adatti ad eseguire su detto 
stoppino le lavorazioni destinate all ' ottenimento del 
5 filato. 

[0043] In una realizzazione preferita della macchina 
tessile, detti mezzi motore sono comuni ad una plurality 
di punti di filatura, con i quali sono collegati per mezzo 
di adeguati mezzi di trasmissione del moto comprendenti 

10 cinghie, treni di ingranaggi, catene e simili, 

[0044] In accordo con una forma preferita di 
realizzazione , detta macchina tessile presenta un gruppo 
di filatura, comprendente una pluralita di punti di 
filatura dotati del dispositivo di stiro .14. Ciascun 

15 dispositivo di stiro prevede la connessione ad un primo' 
mezzo motore 42 e ad un secondo mezzo motore 44 (figura 
2) . 

[0045] Detto primo mezzo motore 42 e operativamente 
collegato per mezzo di detti mezzi di trasmissione del 
20 moto al secondo cilindro di stiro 18 ed al terzo cilindro 
di stiro 16 del dispositivo di stiro 14 di ciascun punto 
di filatura. 

[0046] II collegamento del primo mezzo motore 42 ai 
rispettivi cilindri di stiro awiene in modo che la 
25 velocita periferica del terzo cilindro di stiro 16 sia 
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diversa, in particolare minore, della velocita periferica 
del secondo cilindro di stiro 18. 

[0047] II secondo mezzo mo tore 44 £ operativamente 
collegato al primo cilindro di stiro 2 0 attraverso mezzi 
di trasmissione del moto che garantiscono un rapporto di 
trasmissione tale da generare una velocita periferica del 
primo cilindro di stiro 20 maggiore, o al limite uguale, 
alia velocita periferica del secondo cilindro di stiro 18. 
[0048] In una ulteriore forma di realizzazione, il 
gruppo di filatura della macchina tessile prevede, 
inoltre, mezzi motore adatti a movimentare il dispositivo 
di torsione ed awolgimento (figura 3 e 4) . 
[0049] Preferibilmente, detto dispositivo di torsione e 
awolgimento prevede un terzo mezzo motore 46 
operativamente collegato ai fusi 34 di detto dispositivo 
di torsione ed awolgimento per mezzo di mezzi di 
trasmissione del moto. 

[0050] In accordo con una ulteriore forma di 
realizzazione, detto dispositivo prevede, inoltre, un 
quarto mezzo motore 48 operativamente collegato alia 
tavoletta 32 . 

[0051] L'apparato di azionamento e controllo secondo la 
presente invenzione comprende, inoltre, almeno un 
dispositivo di azionamento, operativamente collegato ad 
almeno un mezzo motore ed adatto ad azionare detto mezzo 
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motore sulla base di segnali di rif erimento . 
[0052] Pref eribilmente, detto dispositivo di azionamento 
£ adatto ad imporre una predefinita velocita di rotazione 
al mezzo motore e, quindi, al rispettivo asse di lavoro 
5 cui il mezzo motore e collegato, sulla base di detti 
segnali di rif erimento (figura 5) . 

[0053] In una forma di realizzazione preferita detto 
apparato comprende un dispositivo di azionamento 49 che 
pr evede una plural i ta di gruppi di azionamento , 

10 pref eribilmente un primo gruppo di azionamento 50, un;, 
secondo gruppo di azionamento 52, un terzo gruppo di. 
azionamento 54 ed un quarto gruppo di azionamento 55. 
[0054] Ciascun gruppo di azionamento d operativamente 
collegato ad un mezzo motore per imporre una predefinita 

15 velocita di rotazione* 

[0055] In particolare, il primo gruppo di azionamento 50 
6 operativamente collegato al primo mezzo motore 42 che 
influenza la velocity del terzo cilindro di stiro 16 e del 
secondo cilindro di stiro 18. Il secondo gruppo di 

20 azionamento 52 e operativamente collegato al secondo mezzo 
motore 44 che influenza la velocita del primo cilindro di 
stiro 20. II terzo gruppo di azionamento 54 e 
operativamente collegato al terzo mezzo motore 46 che 
influenza la velocita di rotazione dei fusi 34. Infine, il 

25 quarto gruppo di azionamento 55 e operativamente collegato 
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al quarto mezzo motore 48 che influenza la velocita di 
traslazione della tavoletta 32. 

[0056] Ulteriormente, diet to apparato di azionamento e 
controllo comprende almeno un dispositivo di controllo 56 
operativamente collegato a detto dispositivo di 
azionamento 49. 

[0057] II dispositivo di controllo 56 comprende primi 
mezzi per generare un segnale di riferimento 56' adatto a 
mantenere dette caratteristiche di titolo e/o torsione 
costanti lungo il filato. 

[0058] In altre parole, detti primi mezzi per generare 
un segnale di riferimento 56' sono adatti a ricevere, da 
sensori di funzionamento associati a detti assi di lavoro, 
valor i relativi alle condizioni di funzionamento di detti 
assi e a generare rispettivi segnali di riferimento per il 
dispositivo di azionamento alio scopo di ottenere un 
filato costituito da una successione continua di tratti> 
in cui ciascun tratto ha un valore del titolo e/o della 
torsione sostanzialmente uguale al valore del titolo e/o 
della torsione del tratto successivo o precedente e pari 
ad 'un valore predeterminato. 

[0059] Inoltre, il dispositivo di controllo comprende 
secondi mezzi per generare un segnale. di riferimento 56'' 
adatto a realizzare caratteristiche di titolo e/o torsione 
variabili lungo il filato. 
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[0060] In altre parole, detti secondi mezzi per generare 
un segnale di riferimento 56'' sono adatti a ricevere da 
sensori di f unzionamento associati a detti assi di lavoro, 
valori relativi alle condizioni di f unzionamento di detti 
5 assi e a generare rispettivi segnali di riferimento per il 
dispositivo di azionamento alio scopo di ottenere un 
filato costituito da una successione continua di tratti, 
in cui ciascun tratto ha. un valore del titolo e/o della 
torsione pari ad un valore predeterminato . 
10 [0061] In una forma di realizzazione preferita, la 
macchina tessile prevede un unico dispositivo di controllo 
56, adatto a generare detti segnali di riferimento per una 
pluralita di dispositivi di azionamento. 

[0062] In ulterior! forme di realizzazione, detta 
15 macchina tessile prevede una plurality di dispositivi di 
controllo. 

[0063] Detti segnali di riferimento vengono generati dal 
dispositivo di controllo 56 per essere inviati al 
dispositivo di azionamento 49 sulla base di comandi di 

20 controllo introdotti, ad esempio manualmente, da operator! 
che agiscono su un predisposto pannello 58, operativamente 
collegato a detto dispositivo di controllo 56. 
[0064] Ulteriormente, detto apparato di azionamento e 
controllo comprende mezzi di selezione 60 operativamente 

25 collegati a detto dispositivo di controllo, ed adatti ad 
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abilitare o disabilitare detti primi mezzi per generare 
segnali di riferimento 56' e detti secondi mezzi per 
generare segnali di riferimento 56''. 

[0065] In una forma di realizzazione, detti mezzi di 
5 selezione abilitano solo i primi mezzi per generare 
segnali di riferimento 56' cosi che detti primi mezzi 
generano segnali di riferimento inviati al dispositivo di 
azionamento 49 adatti a mantenere le caratteristiche di 
titolo e/o torsione costanti lungo il filato. 

10 [0066] In una ulteriore forma di realizzazione, detti 
mezzi di selezione abilitano solo i second! mezzi per 
generare segnali di riferimento 56' ' cosi che detti 
secondi mezzi generano segnali di riferimento inviati al 
dispositivo di azionamento 49 adatti a realizzare 

15 caratteristiche di titolo e/o torsione variabili lungo il 
filato. 

[0067] Preferibilmente, detti mezzi di selezione 60 
comprendono mezzi di caricamento di un rispettivo software 
di gestione di detto apparato. 

2 0 [0068] In una forma di realizzazione preferita, detti 
mezzi di caricamento di un software comprendono una chiave 
hardware riconoscibile da detti mezzi di selezione 60. 
[0069] In altre parole, detta chiave hardware, inserita 
o collegata a detti mezzi di selezione, e riconosciuta da 

2 5 detti mezzi che, in base alia chiave hardware inserita, 
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abilitano detti primi mezzi per la generare segnali di 
rif erimento o detti secondi mezzi per generare segnali di 
rif erimento. 

[0070] In una variante di realizzazione, detti primi 
5 mezzi e detti secondi mezzi per generare segnali di 
rif erimento sono compresi in un unico mezzo per generare 
un segnale di rif erimento. 

[0071] In altre parole, detto unico mezzo per generare 
segnali di rif erimento, fornisce segnali adatti a 

10 realizzare caratteristiche di titolo e/o torsione lungo il 
filato o caratteristiche variabili lungo il filato sull'a 
base dell 'abilitazione dei mezzi di selezione. 
[0072] A titolo di esempio, detto unico mezzo per 
generare segnali di rif erimento e realizzato da un 

15 calcolatore, nel quale detti secondi mezzi sono realizzati 
da una separata scheda asportabile da detto calcolatore 
e/o elettricamente e/o elettronicamente scollegabile da 
detto calcolatore. 

[0073] In accordo con una forma di realizzazione, detti 
20 secondi mezzi per generare segnali di rif erimento sono 
realizzati da un calcolatore, ad esempio un Personal 
Computer, o una parte di esso. Detti primi mezzi per 
generare un segnale di rif erimento sono invece ad esempio 
un separato dispositivo di generazione di un segnale quale 
25 un PLC o un circuito elettrico o elettronico. 
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[0074] In una condizione operativa per detto apparato di 
azionamento e controllo, detta chiave hardware non viene 
ins 6r i ta . 

[0075] In tale condizione operativa, detta condizione 
operativa base, i mezzi di abilitazione 60 riconoscono 
l'assenza di detta chiave hardware e abilitano detti primi 
mezzi per generare segnali di rif erimento 56' del 
dispositivo di controllo 56. 

[0076] Nella condizione operativa base, quindi, i 
segnali di rif erimento inviati dal dispositivo di 
controllo 56 al dispositivo di azionamento 49 sono tali da 
da realizzare un filato che presenta un valore uni forme 
del titolo e/o della torsione. 

[0077] Preferibilmente, nella condizione operativa base, 
le velocita di rotazione imposte dai mezzi motore agli 
assi di lavoro sono sostanzialmente costanti nel corso di 
una lavorazione per cui il filato torto awolto su una 
singola bobina presenta un titolo e una torsione 
sostanzialmente costanti per tutto lo svolgimento in 
lunghezza di detto filato. 

[0078] ■ In una ulteriore-- condizione operativa, £ inserita 
owero collegata. una prima chiave hardware. Detta chiave 
hardware e riconosciuta dai mezzi di . abilitazione 60 che 
abilitano i secondi mezzi per generare segnali di 
rif erimento 56' '. 
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[0079] In tale condizione operativa, detta condizione 
operativa di f iammatura, il dispositivo di controllo 56 
rileva la presenza di detta prima chiave hardware e carica 
un corrispondente programma ^ software, adatto 
5 all ' inserimento e gestione di comandi di controllo per 
l'esecuzione di lavorazioni di * f iammatura" . 
[0080] In particolare, secondo .una forma di 
realizzazione, per l'esecuzione della lavorazione di 
f iammatura/ detto software consente di introdurre 

10 istruzioni di lavorazione comprendenti un valore di 
fiamma, ossia la lunghezza sul filato della fiamma da 
realizzare, un valore di pausa, ossia la lunghezza sul 
filato da interporre fra una fiamma e la successiva, e un 
valore moltiplicatore, ossia il coefficiente di 

15 moltiplicazione del titolo in lavoro che genera un titolo 
di fiamma * 

[0081] Le istruzioni di comando cosi introdotte 
definiscono completamente una lavorazione di fiammatura 
giacche nello svolgimento del filato esistera una 

2 0 success ione continua di tratti, in cui un tratto avra 
lunghezza pari al valore di- fiamma e titolo pari al titolo 
di fiamma (dato dal prodotto fra il titolo nominale ed il 
moltiplicatore) , seguito da un successivo tratto di 
lunghezza pari al valore di pausa e titolo pari al valore 

25 nominale del titolo. 
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[0082] I second! mezzi per generare segnali di 
riferimento 56' ' generano detti segnali sulla base di 

dispositivo di azionamento che aziona rispettivi assi di 
lavoro per l'esecuzione di detta lavorazione. 
[0083] In particolare, viene azionato il primo mezzo 
motore 42, operativamente collegato al terzo cilindro di 
stiro 18 ed al secondo cilindro di stiro 16, consentendo 
l'esecuzione di una lavorazione di *f iammatura" ♦ Dette 
lavorazioni sono eseguite mantenendo costante ad un valore 
predetetrminato la torsione del filato. 

[0084] In una ulteriore condizione operativa, e inserita 
owero collegata una seconda chiave hardware. Detta chiave 
hardware £ riconosciuta dai mezzi di abilitazione 60 che 
abilitano i secondi mezzi per generare segnali di 
riferimento 56' ' . 

[0085] In tale, condizione operativa, detta condizione 
operativa "multicount" , il dispositivo di controllo 56 
rileva la presenza di detta seconda chiave hardware e 
carica un corrispondente programma software, adatto 
all'inserimento e ■ gestione di comandi di controllo per 
l'esecuzione di lavorazioni "multicount" . 

[0086] Detto software consente di introdurre istruzioni 
di lavorazione comprendenti un valore di fiamma, ossia la 
lunghezza sul filato della fiamma da realizzare, e un 
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valore moltiplicatore, ossia il coefficients di 
moltiplicazione del titolo in lavoro che genera un titolo 
di f iairana . 

[0087] Le istruzioni di comando cosi introdotte 
5 definiscono completamente una lavorazione multicount 
giacche nello svolgimento del filato esister& una 
successione continua di tratti, in cui un tratto avra 
lunghezza pari al valore di f iamma e titolo pari al titolo 
di f iairana (dato dal prodotto fra il titolo nominale ed il 

10 moltiplicatore) . 

[0088] I secondi mezzi per generare segnali di 
riferimento 56' ' generano detti segnali sulla base di 
dette istruzioni di comando. Detti segnali sono inviati al 
dispositivo di azionamento che aziona rispettivi assi di 

15 lavoro per 1 ' esecuzione di detta lavorazione * 

[0089] In particolare, nella condizione operativa 
"multicount"/ la velocita del primo cilindro di stiro 20 e 
sostanzialmente costante e la variazione nel tempo fra la 
velocita peri f erica del secondo cilindro di stiro 18 e del 

2 0 primo cilindro di stiro 20 determinano una variazione del 
titolo su ciascun tratto del filato stirato. 
[0090] In una ulteriore condizione operativa, e inserita 
owero collegata una terza chiave hardware. Detta chiave 
hardware & riconosciuta dai mezzi di abilitazione 60 che 

25 abilitano i secondi mezzi per generare segnali di 
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riferimento 56' ' ♦ 

[0091] In tale condizione operativa, detta condizione 

^■v* ^-s-v~o 4> 4- -? -f-T.-n' « 4- // 4 1 ^3^ ^ A- J j 1-1 i- ^> 

\-»j^ci.aux v& 1UUXUXUWO.O u , uxopuoxuivu i-l-L UUI1UI.U11U OD 

rileva la presenza di detta terza chiave hardware e carica 
un corrispondente programma software, adatto 
all ' inserimento e gestione di comandi di controllo per 
l'esecuzione di lavorazioni "multitwist" . 

[0092] In particolare, secondo una forma di 
realizzazione, per l'esecuzione della lavorazione 
multitwist si introducono istruzioni di lavorazione 
comprendenti un valore di lunghezza, ossia la lunghezza 
sul filato del tratto torto da realizzare, un valore 
moltiplicatore, ossia il coef ficiente di moltiplicazione 
della torsione nominale Che genera una torsione desiderata 
per il tratto di filato. 

[0093] Le istruzioni di comando cosi introdotte 
def iniscdno completamente ' una lavorazione multitwist 
giacctu§ nello svolgimento del filato esistera una 
successione continua di tratti, in cui un tratto avra 
lunghezza pari al valore di lunghezza e torsione pari alia 
torsione desiderata (data dal prodotto f ra la torsione 
nominale ed il moltiplicatore) . 

[0094] I secondi mezzi per generare segnali di 
riferimento 56' 7 generano detti segnali sulla base di 
dette istruzioni di comando. Detti segnali sono inviati al 
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dispositivo di azionamento che aziona rispettivi assi di 
lavoro per l'esecuzione di detta lavorazione. 
[0095] In particolare, nella condizione operativa 
"mul ti twist" , la variazione di velocita del primo cilindro 
5 di stiro 20, collegato al secondo mezzo motore 44, 
consente di realizzare detta lavorazione. 

[0096] In una ulteriore condizione operativa, e inserita 
una quarta chiave hardware, detta condizione operativa 
"multicount-multitwist n . 

10 [0097] 11 dispositivo di controllo 56 rileva la presenza 
di detta quarta chiave hardware e carica un corrispondente 
programma software, adatto all ' inserimento e gestione di 
comandi di controllo per l'esecuzione di lavorazioni 
"multicount-multitwist" . 

15 [0098] In particolare, secondo una forma di 
realizzazione, per l'esecuzione della lavorazione 
multicount-multitwist si introducono istruzioni di 
lavorazione comprendenti un valore di fiamma, ossia la 
lunghezza sul filato del tratto ritorto e stirato da 

20 realizzare, un valore moltiplicatore, ossia il 
coefficiente di moltiplicazione del titolo nominale e 
della torsione nominale che genera un titolo desiderato e 
una torsione desiderata per un tratto di filato, e un 
valore per un coefficiente di lavorazione. 

2 5 [0099] Le istruzioni di comando cosi introdotte 
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definiscono completamente una lavorazione multicount- 
multitwist giacche nello svolgimento del filato esistera 
una successicne continua di tratti, in cui un tratto avra 
lunghezza pari al valore di fiamma e titolo pari al titolo 
desiderato (dato dal prodotto fra il titolo nominale ed il 
moltiplicatore) . 

[0100] II coefficiente di lavorazione e invece utilizzato 
per ricavare, secondo la formula 

torsione=coef f iciente* (titolo nominale) ^0.7, la torsione 
desiderata. 

[0101] Il primo mezzo motore 42, infatti, operativamente 
collegato al terzo e al secondo cilindro di stiro, ed il 
secondo mezzo motore 44, operativamente collegato al primo 
cilindro di stiro 20, consentono, variando nel tempo le 
velocita di rotazione imposte ai rispettivi cilindri di 
stiro, l'esecuzione di una lavorazione "multicount- 
multi twist" . 

[0102] In accordo con una forma di realizzazione 
preferita, dette istruzioni di comando sono 
vantaggiosamente organizzate in linee di comando, ciascuna 
linea comprendendo istruzioni che definiscono la lunghezza 
e lo spessore di ciascun tratto che realizza il filato. 
[0103] Ad esempio, nella condizione operativa di 
fiammatura, le istruzioni di comando sono inserite in 
linee, ciascuna linea comprendendo i valori di fiamma, di 
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pausa, del fattore moltiplicatore* 

[0104] In una forma di realizzazione, l'esecuzione di 
tali linee di comando e ciclicamente sequenziale. In una 
ulteriore forma di realizzazione, l'esecuzione di tali 
linee di comando e casual e. 

[0105] Rimane inteso che analoghe considerazioni e forme 
realizzative sono previste per 1 ' organizzazione di 
istruzioni di comando che si riferiscono alia definizione 
delle lavorazioni multicount, multitwist o multicount- 
multitwist. 

[0106] Inusitatamente, I'apparato di azionamento e 
controllo secondo l'invenzione e adoperato in modo 
semplice ed efficace sia per l'esecuzione di lavorazioni 
di fiammatura, multicount, multitwist o multicount- 
multitwist clie per l'esecuzione di lavorazioni di filatura 
tradizionali . 

[0107] Vantaggiosamente, infatti, detti mezzi di 
selezione consentono di abilitare mezzi per generare 
segnali di riferimento adatti a lavorazioni di fiammatura, 
multicount, multitwist o multicount-multitwist . Sulla base 
di specif iche esigenze, inoltre, detti mezzi di selezione 
consentono di utilizzare detta macchina tessile come una 
macchina tradizionale adatta all' esecuzione di lavorazioni 
a titolo e torsione costanti. 

[0108] Vantaggiosamente, quindi, nel caso di produzioni 
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standard, con titolo e torsione costante, si evita 
l'impiego di personale specializzato nella progranunazione 
di dette macchine, nonche l'impiego di ore di lavoro per 
la programmazione di dette macchine tessile al fine di 
eseguire una semplice lavorazione standard. 

[0109] Nel contempo, inoltre, all ' insorgere di specif iche 
esigenze di produzione legate alia necessita di fornire 
filati in fiammati o con torsioni dif f erenziate, detti 
mezzi di selezione consentono di abilitare la generazione 
di segnali di riferimento per l'esecuzione di lavorazioni 
complesse, 

[0110] Secondo un ulteriore aspetto vantaggioso, le 
istruzioni di comando per il dispositivo di controllo sono 
suddivise in linee di comando, ciascuna destinata a 
definire completamente la lunghezza e lo spessore del 
titolo e/o torsione di ciascun tratto del f ilato da 
ottenere, rendendo la programmazione della macchina 
semplice e veloce. 

[0111] E' chiaro che un tecnico del ramo, alio scopo di 
soddisfare esigenze contingenti e specifiche, potra 
apportare numerose modifiche e varianti all'apparato di 
azionamento e controllo sopra descritto. 

[0112] In una ulteriore variante realizzativa, le 
istruzioni di comando per il dispositivo di controllo sono 
inserite manualmente in corrispondenza del pannello di 
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controller mentre, in una variante realizzativa ancora 
ulteriore, dette istruzioni di comando sono inserite 
attraverso un supporto magnetico (floppy disk) , un 
supporto digitale (CD ROM) , una scheda forata, ciascuno di 
questi accoppiato al relativo sistema di lettura dati . 
[0113] E ' chiaro che tali varianti debbano considerarsi 
tutte peraltro contenute nell'ambito di protezione 
dell 1 invenzione quale definito dalle seguenti 
rivendicazioni . 



26 



RI VENDICAZ IONI 

1. Apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessiie destiaato alia lavorazione di uno stoppino al fine 
di ottenerne un filato realizzato da una successione 
5 continua di tratti, ciascun tratto avente predeterminate 
caratteristiche di titolo e/o torsione, 
detto apparato comprendendo 

- almeno un mezzo motore operativamente collegato ad un 
asse di lavoro, detto asse di lavoro essendo adatto ad 

10 eseguire su detto stoppino lavorazioni destinate 
all 'ottenimento di detto filato; 

almeno un dispositivo di azionamento (49), 
operativamente collegato a detto mezzo motore, detto 
dispositivo di azionamento essendo adatto ad azionare 

15 detto mezzo motore sulla base di segnali di riferimento; 

- almeno un dispositivo di controllo (56) operativamente 
collegato a detto . dispositivo di azionamento (49), 

detto apparato essendo caratterizzato dal fatto che 
detto dispositivo di controllo comprende primi mezzi per 
20 generare un segnale di riferimento (56') adatto a 
Mhtenere dette' caratteristiche di ' titolo e/o torsione 
costanti lungo il filato, 

nonch4 secondi mezzi per generare un segnale di 
riferimento (56'') adatto a realizzare caratteristiche di 
25 titolo e/o torsione variabili lungo il filato, 
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e, inoltre, mezzi di selezione (60) del funzionamento di 
detti mezzi motore, opera tivamente collegati a detto 
dispositivo di controllo (56) , ed adatti ad abilitare o 
disabilitare detti primi mezzi (56') e detti secondi mezzi 
(56"). 

2. Apparato di azionamento e controllo di una maccliina 
tessile secondo la rivendicazione 1, in cui detti primi 
mezzi (56') e detti secondi mezzi (56' l ) per generare 
segnali di riferimento sono compresi in un unico mezzo per 
generare segnali di riferimento. 

3. Apparato di azionamento e controllo di una maccbina 
tessile secondo la rivendicazione 2, in cui detto unico 
mezzo per generare segnali di riferimento comprende un 
calcolatore. 

4. Apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessile secondo la rivendicazione 3, in cui detti secondi 
mezzi (56'') per generare segnali di riferimento 
comprendono una scheda asportabile da detto calcolatore. 

5. Apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessile secondo la rivendicazione 3, in cui detti secondi 
mezzi (56'') per generare segnali di riferimento 
comprendono una scheda scollegabile elettricamente e/o 
elettronicamente da detto calcolatore, 

6. Apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessile secondo la rivendicazione 1, in cui. detti secondi 
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mezzi (56'') per gerxerare segnali di riferimento 
comprendono un calcolatore. 

7 • Apparato cIj. azionainentG e controllo cii una maccliiiia 
tessile secondo la rivendicazione 1, in cui detti primi 
5 mezzi (56') per generare segnali di riferimento 
comprendono un separato dispositivo di generazione di un 
segnale. ....... , . 

8. Apparato di azionamento e controllo di una macchina 
tessile secondo la rivendicazione 7, in cui detto separato 

10 dispositivo e un PLC. 

9. Apparato di azionamento e controllo secondo una 
qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 8, in cui detti 
mezzi di selezione comprendono mezzi di caricamento di un 
rispettivo software. 

15 10. Apparato di azionamento e controllo secondo la 
rivendicazione 9, in cui detti mezzi di caricamento di un 
rispettivo software comprendono una chiave hardware. 

11. Apparato di azionamento e controllo secondo la 
rivendicazione 9 o 10, in cui un primo software e adatto 

20 all ' inserimento di istruzioni di comando per la 
realizzazione di una lavorazione per 1' ottenimento di un 
filato avente titolo e/o torsione costante. 

12. Apparato di azionamento. e controllo secondo la 
rivendicazione 9 o 10, in cui un secondo software e adatto 

25 all ' inserimento di istruzioni di comando per la 
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realizzazione di una lavorazione per 1 ' ottenimento di un 
filato avente titolo variabile lungo detto filato. 

13. Apparato di azionainento e controllo secondo la 
rivendicazione 9 o 10, in cui un terzo software e adatto 

5 all ' inserimento di istruzioni di comando per la 
realizzazione di una lavorazione per 1 ' ottenimento di un 
filato avente torsione variabile lungo detto filato. 

14. Apparato di azionamento e controllo secondo la 
rivendicazione 9 o 10, in cui un quarto software e adatto 

10 all ' inserimento di istruzioni di comando per la 
realizzazione di una lavorazione per 1 ' ottenimento di un 
filato avente titolo e torsione variabile lungo detto 
filato. 

15. Apparato di azionamento e controllo secondo una 
15 qualsiasi delle precedenti rivendicazioni , in cui detta 

macchina tessile & un filatoio ad anelli comprendente un 
dispositivo di stiro che presenta una pluralita di 
cilindri di stiro, e in cui detti mezzi motore comprendono 
un primo mezzo motore operativamente collegato ad un 
2 0 secondo ed un terzo cilindro di stiro e un secondo mezzo 
motore operativamente collegato ad un primo cilindro di 
stiro di detto dispositivo di stiro. 

16. Apparato di azionamento e controllo secondo la 
rivendicazione 15, in cui detto primo mezzo motore (42) e 

2 5 operativamente collegato ad un secondo ed un terzo 
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cilindro di stiro per I'esecuzione di una lavorazione di 
•f iammatura" e/o tt multicount" . 

17 . Apparato di azionaiaento e controllo secondo la 
rivendicazione 15, detto secondo mezzo motore (46) e 

5 operativamente collegato ad tin primo cilindro di stiro per 
1 ' esecuzione di una lavorazione "multitwist" . 

18. Apparato di azionamento e controllo secondo la ^ 
rivendicazione 15, detto primo mezzo motore (42) e 
operativamente collegato ad un secondo ed un terzo , \ 

10 cilindro di stiro e detto secondo mezzo motore (46) e 
operativamente collegato ad un primo cilindro di stiro per 
1' esecuzione di una lavorazione "multicount - multitwist" . 

19. Metodo per la lavorazione di uno stoppino su una 1 
macchina tessile per la preparazione da questo di un 

15 filato, ' 
detto filato essendo costituito da una successione 
continua di tratti, ciascun tratto avente una ' 
predeterminata lunghezza e predeterminate caratteristiche " 1 

di titolo e/o torsione; 

2 0 detto metodo comprendendo le fasi di: 

- "selezionare mezzi per generare un segnale di riferimento 
adatto a mantenere dette caratteris tiche di titolo e/o 
torsione costanti lungo il filato o mezzi per generare un 
segnale di riferimento adatto a realizzare caratteristiche 

25 di titolo e/o torsione variabili lungo il filato, 

j 
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- inviare detti segnali di rif erimento ad un dispositivo 
di azionamento opera tivamente collegato ad almeno un mezzo 
motore; 

- azionare detto mezzo motore sulla base di detti segnali 
5 di rif erimento per l'esecuzione di detta lavorazione sul 

f ilato. 

20. Metodo per la lavorazione di uno stoppino su- una 
macchina tessile per la preparazione da questo di un 
filato, 

10 detto filato essendo costituito da una successione- 
continua di tratti, ciascun tratto avente una 
predeterminata lunghezza e predeterminate caratteristiche 
di titolo e/o torsione; 

detto metodo cornprendendo le fasi di: • 
15 - inserire e/o collegare a detta macchina tessile una 
chiave hardware; 

- selezionare mezzi per generare un segnale di riferimento 
adatto a mantenere dette caratteristiche di titolo e/o 
torsione costanti lungo il filato o mezzi per generare un 

20 segnale di riferimento adatto a realizzare caratteristiche 
di titolo e/o torsione variabili lungo il filato sulla 
base di detta chiave hardware, 

- inviare detti segnali di riferimento ad un dispositivo 
di azionamento op era tivamente collegato ad almeno un mezzo 

25 motore; 
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azionare detto mezzo motore sulla base di detti segnali 
di riferimento per 1'esecuzione di detta lavorazione sul 
filato. 

21. Metodo per la lavorazione di uno stoppino su una 
5 macchina tessile per la preparazione da questo di un 
filato, 

detto filato essendo costituito da una successione 
continua di tratti, ciascun tratto avente una 
predeterminata lunghezza e predeterminate caratteristiche 
10 di titolo e/o torsione; 

detto metodo comprendendo le f asi di : 

- inserire e/o collegare a detta macchina tessile una 
chiave hardware; 

- selezionare mezzi per generare un segnale di riferimento 
15 adatto a mantenere dette caratteristiche di titolo e/o 

torsione costanti lungo il filato o mezzi per generare un 
segnale di riferimento adatto a realizzare caratteristiche 
di titolo e/o torsione variabili lungo il filato sulla 
base di detta chiave hardware, 
20 - caricare un software di gestione sulla base di detta 
chiave hardware; 

inserire istruzioni di comando richieste da detto 
software di gestione; 

- generare segnali di riferimento sulla base di dette 
25 istruzioni di comando; 



- inviare detti segnali di riferimento ad un dispositive 
di azionamento operativamente collegato ad almeno un mezzo 
motore; 

- azionare detto mezzo motore sulla base di detti segnali 
di riferimento per l'esecuzione di detta lavorazione sul 
f ilato. 
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% \Apparato e metodo per l'azionamento e il controllo 

u.i Uiia irLaCCxxi.no. tcSbilc" 
RIASSUNTO 

5 Un apparato di azionamento e control lo di una 

macchina tessile comprende mezzi motore, un dispositivo di 
azionamento,. tin dispositivo di controllo e mezzi di. 
selezione, al fine di utilizzare detta macchina tessile 
per lavorazioni di tessitura tradizionali e/o per 
10 lavorazioni di fiammatura, multicount, multitwist e 
multicount-multitwist . 

(FIG. 5) 



2/4 




2~i 



4/4 




